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Usqabnin  moqsddi,  ilk  ones  proses  yax§  il a$ dirmada  istifads  edibn  iisullari  haqqmda  mslumat  vermsk,  sonra  iso  bu 
iisullar  arasmdaki  ox$ar  vd  for qli  eshstbri  aragdirmaqdir.  Bu  msqssdb  nisqabds  proses  yax$ila$dirma  iisullarmin  msnjdyi, 
prosesli yancqmasi,  metodologiyasi  va  vasitsbri  muqayiss  edilmig  vs  bir  gox  ox$ar  cdhdtbr  lapilmifdtr. 

Agar  sozlsr:  Alti  Siqma,  Omumi  Keyfiyysti  idarsetms,  Statislik  Muhsndislik,  Sads  Alti  Siqma 


Dunyadaki  iqtisadi  bohran  vs  §iddstli  rsqabst 
§srtlsri,  §irkstlsri  istifads  etdiklsri  eyni  i§  iisul- 
lari  vs  strategiyalarmi  dsyi§dirmsys  msebur 
etmi§dir.  Gslscskds  §irkstlsrin  davamli  muvsffsqiyyst 
slds  etmssi  U9U11  lazim  olan  vasits  hadisslsri  swsldsn 
gorsrsk  ona  gors  davraiimaq  (anticipation),  innovasiya 
vs  muksmmslilikdir.$irkstlsrin  gslscskdski  miivsffs- 
qiyystlsri  ii9iin  proseslsrini  inki§af  etdirmsds  dord 
yana§madan  -  Umumi  Keyfiyysti  idarsetms  (TQM), 
Alti  Siqma,  Statistik  Muhsndislik,  Sads  Alti  Siqmadan 
istifads  eds  bilsr. 

Umumi  Keyfiyysti  idaretms  (TQM)  anlayi$i 

1950  -  ci  illsrds  mshsullarinda  keyfiyyst  bohrani 
ya§ayan  Yaponiya  sads  istehsal,  kaizen,  tam  zama- 
nrnda  istehsal  (JIT),  umumi  keyfiyysti  idarsetms 
(TKK)  usullarmi  tstbiqs  ba§lami§dir.  Qiinki  Yapon 
istehlak  mallannm  keyfiyystsiz  vs  tsqlid  mshsullar  ol- 
dugu  haqqmda  umumi  bir  qanun  vardir  vs  dolayisils  bu 
fikiri  ortadan  qaldirmaq  ii9iin  keyfiyysti  inki§af 
etdirmsk  kritik  bir  faktor  idi.  Miisyysn  msnada  Yapo- 
niyada  keyfiyyst  bohrani  ya§anmaqda  idi.  Buna  gors  ds 
bohramn  ohdssindsn  gslmsk  ii9iin  Toyoto  §irkstinin 
statistik  keyfiyyst  idars  usullarmi  1950  -  ci  illsrin  sws- 
linds  tstbiqs  ba§ladigi  vs  Taiichi  Ohnonun  da  israfi  tsd- 
bir  etmsk  msqssdi  ils  keyfiyyst  yax§ila§dirma  fsaliy- 
ystlsrinsi  hsyata  ke9irilmsys  ba§lanilmi§dir.  Digsr  tsrsf- 
dsn  Eiji  Toyoda  Fordun  giindslik  7000  avtomobil  9ixar- 
digi  Amerikadaki  Detroit  fabrikinds  U9  ayliq  i§inds 
istehsal  sistemini  inki§af  etdirmsk  ii9iin  yeni  sistem- 
lsrin  ola  bilsesyini  dii$iinsrsk  Taiichi  Ohno  ils  Yapo- 
niyada  yigin  istehsal  sisteminin  he9  vaxt  tstbiq  oluna 
bilmsysesyi  nsticssins  gslinmi§dir.  Ayrica  AB$-daki 
Fordun  hsr  sahssinds  90X  90X  israfm  oldugunu  da 
musyysn  etmi§Isr.  Ehtiyyatlarin  azligindan  sziyyst  9s- 
ksn  Yaponiya  hsr  fsaliyystinds  (i§-giiciinds,  istehsalda, 
nsqliyyatda,  envanterde)  qar^ila^ilacaq  hsr  ciir  israfi 
qar$ilaya  bilscsk  ssviyysds  olmadigi  091111  sads  istehsal 
fslssfssins  israfa  fokuslanaraq  tstbiq  etmsys  ba^lami!?- 
dir.  Bildiyimiz  kimi  davamli  inkijafi  ifads  edsn  kaizenin 
ssas  msqssdlsrindsn  biri  ds  israfi  yox  etmskdir. 

Yaponiyada  keyfiyyst  9evrslsri,  tsdaruk9ii  slaqs- 
lsri,  tam  zamanh  istehsal,  Hoshin  planlamasi  kimi 


idarsedici  qanunlar  iimumi  keyfiyysti  idarsetmsni 
(TQM)  yaratmi§dir.  Yapon larin  avtomobil  istehsal  1 
ba§da  olmaq  iizrs  bir  90X  mshsulun  keyfiyystinds 
yaponlarm  Qsrbi  ke9diyini  gorsn  90xlu  Qsrbli  §irkstlsr 
"Yaponiyada  ns  oldu  vs  yapon  edir  iss  biz  ns  U9iin  eds 
bilmsrik"  kimi  1980  -  ci  illsrds  edilsn  miizakirslsr, 
Qsrbli  §irkstlsri  oyandiraraq  TQM  -  in  Amerika  vs 
digsr  Qsrbli  §irkstlsr  tsrsfindsn  msnimssnmssins 
ssbsb  olmu§dur.  Ayrica  a§agi  qiymstli  vs  yiikssk  key- 
fiyystli  Yapon  mallari  qlobal  istehlak9ilar  U9iin  daha 
90X  se9im  edilmskdsdir  vs  dolayisi  ils  Amerika  ba§da 
olmaq  iizrs  Qsrb  olkslsrinds  olksdaxili  mal  vs 
xidmstlsrin,  Yapon  mshsullarina  qar§i  rsqabst  eds 
bilmslsri  ds  9Stinls§mi?dir.Buna  gors  ds  keyfiyyst 
cshdlsri  bu  illsrds  ba§ladilmi§dir.  Hstta  Honeywell  vs 
Fairchild  Elektronik  §irkstlsrinds  "Keyfiyyst  Qevrs- 
lsri",  Ford  Miihsrrikds  "Sifir  Sshv",  Boeing  vs  Bell 
Telefon  §irkstlsrinds  TQM  tstbiqlsri  ba§ladilmiijdir. 

israfi  onlsmsyi,  9ixarilan  mshsul  vs  xidmstlsrin 
keyfiyystini  artirmagi,  xsrclsri  salmagi,  i$lsysnlsrin 
msnsvi  vs  mshsuldarhgim  artirmagi,  mu?tsrilsrin 
davamli  msmnuniyystini,  proseslsrds  davamli  yax?i- 
la§dirmagi  qanun  kimi  hsyata  ke9irsn  TQM  bir 
rshbsrlik  fslssfssidir.  TQM  -  i  muvsffsqiyystli  $skilds 
tstbiq  edsn  §irkstlsrin,  bazar  payini  artirdiqlari  vs 
ya§anan  §iddstli  qlobal  rsqabstds  ayaqda  qaldiqlari 
g6rulmii§dur.  TQM  $irkstlsrin  proseslsrini  davamli 
inki§af  etdirmslsrins  shsmiyystli  dsrsesds  tssir  edsrsk 
qar§ila§ilan  bohranlarin  a?ilmasinda  shsmiyystli  bir  rol 
oynadigmi  qeyd  etmsk  olar. 

Umumi  Keyfiyysti  idarsetms  (TQM)  minimum 
resurs  miqdan  ils  daxili  vs  xarici  niii§tsrinin  msni- 
nunlugunu  artirmaq  1191111  dsysrlsr  (values),  vasitslsr  vs 
iisullardan  meydana  gslsn  vs  davamli  inki§afi  gostsisn 
bir  idarsetms  sistemidir.  Umumi  Keyfiyysti  idarsetms 
(TQM)  proses  yax§ila§dirmada  PDCA  iisulunu  istifads 
edir.  Shewart  vs  Deming  tsrsfindsn  inki?af  etdirilsn 
PDCA  tsiklinin  mszmunu  a?agidaki  kimidir: 

1  ,Planla?dirma  (Plan) 

-  Yax$ila$dirma  1191111  fursstlsrin  se9ilmssi 

-  Mii§tsri  istsklsrinin  musyysn  olunmasi 

-  Probleinin  miisyysn  olunmasi 
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-  Malumatlann  toplanmasi 

-  0sas  sababtarin  analiz  edilmasi 

-  Hallat  in  tapilmasi 

-  Halli  tatbiq  etmak  iifiin  plamn  hazirlanmasi 

2.  Tatbiqetma  (Do) 

-  Plamn  tatbiq  edilmasi 

-  Se^'ilan  hallin  smanmasi 

3.  Yoxlama  (Check.) 

-  Naticalara  nazarat  edilmasi  va  plana  gora 
qiymatlandirilmasi 

4.  Diizaltma  (Act) 

-  Diizaldici  tadbirlarin  yenidan  hayata  ke9irilmasi 

-  Proseslarin  standartla§dirilmasi 

Galacakda  yax§ila§dinna  fursatlarinin 
du^iinulmasi  va  tadqiqi 

Alti  Siqma  anlayi$i 

1980  -  ci  illarin  awalinda  Motorola  keyfiyyat- 
sizlik  xarci  iginda  i§ini  va  mahsuldarligini  boytik 
nisbatda  itirdiyini  ba$a  dii§mu§,  sahvsiz  mahsul  va  ya 
xidmat  9ixarrnaq  ii9iin  proses  kafiliyini  yax§ila§dirmaq 
va  o^manin  (monitorinqin)  lazimli  oldugunu  du§una- 
rak  Alti  Siqma  i$larina  yonalmi§dir.  C^unki  Alti  Siqma 
i?  qazanchligim  artirmaq,  keyfiyyatsizliyi  azaltmaq, 
israfi  vox  etmak  va  mu§tarilarin  ehtiyac  va  gozlan- 
tilarini  qar^ilamaq  ii9un  biittin  amaliyyatlarin  faaliy- 
vatini  va  tasirliliyini  inki§af  etdirmak  U9iin  istifada 
edilan  bir  i§  yax§ila§dirma  strategiyasidir.l986-ci  ilda 
Motorolamn  muhandislarindan  Bill  Smith  milyonda 
a, 4  par9a  sahv  nisbatina  uygun  olaraq  keyfiyyat 
saviyyasina  bagli  Alti  Sigmam  tapmi^  va  belaca 
sahv  lari  yox  etmak  va  ola  bildikca  sahvsiz  mahsul 
'lxarmaq  maqsadiyla  Motorola  $irkatinda  tatbiq 
lunmaga  ba§lanmi§dir. 

Son  illarda  Qarb  sanaye  §irkatlari  raqabat  miihitini 
rtirmaq  U9iin  farqli  idaraetma  proqramlarmdan 
stifada  edirlar.  Qn  90X  istifada  edilanlardan  biri  isa 
\lti  Siqmadir.  Alti  Siqma  proqramimn  yax§ila§dirma 
ayihalari  dayi§kanliyi  azaltmaq  u9un  miixtalif  sahalar- 
la  farqli  va  qari$iq  saviyyalarda  icra  edilir.  Buna  gora 
3a  Alti  Siqma  dayi^kanliyi  azaltmaq  ikjiin  davamli  va 
ooyiik  inki§afa  istiqamatlanan  yax§ila§dirma  proqrami 
kimi  xarakteriza  olunur. 

Alti  Siqma  dizaym  yax§ila$dirmagi  va  i§  prose- 
sina  nazarati  oziinda  aks  etdirir.  Movcud  prosesin 
yax§ila$dirilmasi  u9Un  istifada  edilan  birinci  iisul  olan 
DMAIC  marhalalari  a§agidaki  kimidir: 

-  Miiayyan  etma  (Define):  Yax^ila^dirmaga  ehtiyaci 
olan  proses  va  ya  mahsulun  miiayyan  olunmasi. 

-  Ol9ma  (Measure):  Prosesa  an  90X  tasir  edan  asas 
faktorlarin  miiayyan  olunmasi  va  onlann  neca 
ol9ulacayina  qarar  vermak. 

-  Analiz  (Analyse):  Yax§ila§dirmalari  miiayyan 
etmak  ii9iin  i$  proseslarin  in  analiz  edilmasi. 

-  Yax?ila§dirma  (Improvement):  0ri  tasirli  halli 
hazirlamaq  va  tatbiq  etmak. 


:  -  tdara  (Control):  Yax^ila^dirma  i$larinin  miivaffa- 
Sl  '‘  qiyyatli  olub  -  olmachgi  tasdiqlanmali  va  miiay- 
yan  vaxt  arzinda  yax§ila$dirmanm  hayata  keviril- 
masina  amin  olunmalidir. 
ikinci  iisul  yani  movcud  proses  mii$tarini 
mamnun  etniadiyinda,  mahsul  dizaymm  inki$af  etdir- 
mada  tez-tez  istifada  edilan  iisul lardan  biri  da 
DMADV  -  dir.  Bu  Usulun  DMAIC  iisulundan  farqi, 
yax§ila?dirma  yerina  dizayn  (design)  va  idara  yerina  da 
tasdiqlamakdan  (verify)  istifada  etmasidir. 

U9iincii  usul,  prosesa  bagli  hesabatlari  oziinda  aks 
etdiran  DMAICR  usuludur.  DMA1CR  usulunun 
DMAIC  iisulundan  farqi  hesabatlarin  bir  marhalada 
hazirlanmasidir. 

DMAIC  Alti  Sigmamn  an  giiclii  taraflarini 
gostarir  va  Alti  Siqma  ila  eyni  manam  ifada  edir. 
Statistik  Miihandislik  anlayi$i 
§irkatlar  proses  du$iincali  yana§malara  90X  maraq 
gostarirlar.  Bu  dti§iinca  altinda  inki§af  etdirilan  statistik 
miihandislik  Motorolamn  ilk  Malcome  Baldridge  Milli 
Keyfiyyat  miikafati  (MBNQA)  qazanmasim  statistik 
miihandisliyin  tatbiqi  ila  alaqalandirirlar.  Statistik 
miihandisliyin  maqsadi  da  dayi$kanliyin  sababini 
tapmaq  va  yox  etmakdir. 

Statistik  Miihandislik  strukturlu  va  sistematik  bir 
yana$madir.  Bu  yana§tnamn  maqsadi  daha  awal  ifada 
etdiyimiz  kimi  dayi^kanliyin  sababini  tapmaq  va  onu 
aradan  qaldirmaqdir.  Dayi§kanliyin  sabablari  va  on- 
larin  aradan  qaldirilmasi  ancaq  proseslardan  alda  edilan 
malumatlann  istifada  edilmasina  baglidir. 

Statistik  Miihandislik  a§agdaki  addimlardan 
ibaratdir: 

1 .  Problemi  miiayyan  etmak 

2.  Problemi  o^mak 

3.  Problemin  ke9mi§daki  vaziyyatini  miiayyan 
etmak 

4.  Ipuclari  tapmaq 

5.  Sabablari  tasdiqlamak  ii9iin  uygun  tacriiba 

6.  Hardan  bir  problemi  gozdan  ke9irmak 

7.  Haqiqi  spesifikasiya  va  doziimliiluklari 
meydana  gatirmak 

8.  Prosesi  yax$ila$dirmaga  diqqat  yetirmak 

9.  Prosesi  sanadla§dirmak 

10.  Statistik  prosesa  nazarat  ila  qazanc  alda  etmak 

Sada  Alti  Siqma  anlayi$i 
Sada  yana§malar  proses  yana$masi  daxilinda  xarci 
azaltmaga  fokuslamr.  Sada  yana$ma  davamli  yax?ila§- 
dirma  asasmda  mii?tariya  miikammal  mahsul  axi§mi 
tamin  etmak  1191111  israfin  tayin  olunmasi  va  yox  edil¬ 
masi  1191111  sistematik  bir  yana$madir.  Sada  istehsalin 
hadatlaii,  sifari^larin  nui^tarinin  istadiyi  tarixda  taslim 
edilmasi,  sahv  va  gecikmani  minimum  edarak  dayar 
yaratmayan  faaliyyatlarin  ortadan  qaldirilmasi  va 
davamli  miikammalliyi  tutmaq  U9un  say  gostarmakdir. 
Israfin  yox  edilmasina  fokuslanan  sada  iisullar  ila 
prosesdaki  dayiijkanliya  va  ya  yeni  proses  dizaynma 
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fokuslanan  Alti  Siqma  birla§dirilarak  2000  -  illarda 
Sada  Alti  Siqma  ortaya  9ixmi§dir. 

Sada  yana?ma  movcud  proseslardaki  israfm  yox 
edilmasina  asaslamr.  Bunun  U9U11  hayata  ke^irilacak 
addimlar  a$agdaki  kimidir: 

-  Fursatlarin  analizi 

-  Yax?ila^dirmalan  planla$dirmaq 

-  Yax§ila$dirmaga  fokuslanma 

-  Performansi  yaymaq 

-  Performansi  yax§ila§dirmaq 

Sada  yana$ma  daha  awal  ifada  etdiyimiz  kimi 
proses  anlayi§i  daxilinda  xarcin  azaldilmasma  asas- 
lamr.  Bir  90X  istehsal  va  mahsullarin  9atdirilmasi 
vaziyyatlarindaki  sada  qanunlar  mti§tariya  dayar 
yaratma  istiqamatindadir.  Sada  istehsalin  qabul  edilan 
qanunlari:  mu§tari  dayarini  anlamaq,  dayar  axi§  analizi, 
davamli  axi§  va  mukammallikdir.Qwalcadan  miiayyan 
edilmalidir  ki,  mi.i§tari  talablari  qararsiz  va  namalum 
olarsa  bu  qanunlari  tatbiq  etmak  9atin  olacaq. 

Sada  Alti  Sigma  \i9tin  dord  asas  metod  vardir: 

-  SUrat  va  keyfiyyat  ila  mti?tari  mamnuniyyati 

-  Prosesi  yax$ila§dirma 

-  Maksimum  qazanc  alda  etmak  U9tin  kollektiv  i§ 

-  Qararlarin  malumatlara  va  haqiqata  asaslanmasi 

Proses  Yax$da$dirma  Usullari:  Ox$ar  va 

Farqli  cahatlar 

Tarixi  nazar 

Umumi  Keyfiyyati  idaraetma  (TQM),  Alti  Siqma 
va  Sada  Alti  Siqmanm  inki§afi  1950-ci  illarda 
Yaponiyada  ba§lamlmi§dir.  1990-ci  ilin  awallarinda 
TQM-da  daha  yax§i  performans  va  mii§tari  mamnuniy- 
yati  alda  etmak  U9iin  §irkatlarin  neca  9ali§masmi 
miiayyan  etmak  tadqiqat9ilar  va  tatbiq9ilar  arasinda 
90X  vacib  masala  olmu$dur.  Umumi  Keyfiyyati 
idaraetma  (TQM)  eyni  zamanda  sahvin  va  israfin 
aradan  qaldirilmasmi  tamin  edan  vasitalari  dziinda  aks 
etdirmasina  baxmayaraq,  asaslandigi  nazariyya  daxili 
va  xarici  mii§tari  mamnuniyyatini  artirmaqdir. 

Alti  Siqma  1980  -  ci  illarda  istifada  edilmaya 
ba§lanilmi$dir.Bu  iisul  Motorolada  sahvsizliya  (mil- 
yonda  3,4  sahv),  GE  -  da  inki§afa  va  mahsuldarliga 
asaslamr. 

Statistik  Miihandislik  1980  -  ci  ilarin  ortalarinda 
AB$-da  tatbiq  olunmu§dur.  Bu  iisul  dayi§kanliyin 
sababini  taparaq  yox  etmaya  asaslamr. 

Sada  Alti  Siqma  isa  2000  -  ci  illarda  ortaya  91X- 
mi.'jdir.  Bu  iisul  proses  axinmi  yax§ila§diraraq  israfin  va 
sahvin  yox  edilmasina  asaslamr.  Sada  Alti  Siqma 
yalmz  xarci  azaltmaga  deyil,  eyni  zamanda  inki§afi 
qar$isina  maqsad  qoyur. 

Prosesli  yana?ma 

Alti  Siqma  proqraminda  yax$ila$dirma  layihalari, 
dayi§kanliyi  azaltmaq  ti^iin  miixtalif  sahalarda  farqli  va 
kompleks  saviyyalarda  icra  edilir.  Layiha  iizvlari  pro- 
sesdaki  dayi§kanliyi  azaltdiqlari  u9iin  §irkatin  qazanci 
artir  va  bu  yax§ila§dirma  §irkatin  list  rahbarliyinin 


diqqatini  9akir.  Qox  vaxt  $irkatin  list  idara9ilari  hayata 
ke9irilan  yax§ila$dirma  layihalarinda  i$tirak  edirlar. 
Buna  gora  da  Alti  Siqma  layihalarinin  miivaffa- 
qiyyatinda  list  rahbarliyin  dastayi  qa9inilmazdir. 

Umumi  Keyfiyyati  idaraetma  (TQM)  farqli 
yana§malarla  proseslara  daha  90X  fokuslamr.  Umumi 
Keyfiyyati  idaraetma  (TQM)  biitiin  i§9ilarin  i§tirakina 
va  masuliyyatlarini  oz  Uzarina  goturmasina  90X  aha- 
miyyat  verir.  Umumi  Keyfiyyati  idaraetmada  (TQM) 
proses  i§inin  asas  maqsadi  prosesi  inki§af  etdirmak  va 
standartla§dirmaqdir. 

Statistik  miihandislik  prosesin  dayi§kanliyini 
azaltmaq  ii9iin  proses  davram$lan  haqqmda  malumat 
toplamaq  va  bu  malumatlari  analiz  etmakdir. 

Sada  Alti  Siqma,  mii§tariya  taqdim  edilan  mal  va 
xidmatlarin  dayarini  artinnaq  U9iin  prosesin  siirati, 
axi§i  va  prosesdaki  dayi§kanliyini  azaltmaga  istiqamat- 
lanmi§dir.  Alti  Siqmada  oldugu  kimi  Sada  Alti 
Siqrnada  da  layiha  iizvlari  lazim  olan  yax$ila§dirmalari 
yerina  yetirmak  U9iin  i$layirlar.  Burada  asas  masala 
biitiin  proses  yax§ila§dirma  iisullari  U9iin  kollektiv 
9ali§maqdir. 

istifada  etdiklari  iisullar 

Umumi  Keyfiyyati  Idaraetma  (TQM)  bir  ne9a 
iisulu  (proses  yax$ila§dirma,  keyfiyyat  9evralari,  tada- 
riik9ii  ortaqhgi,  ben9markinq,  alti  siqma,  i^ilarin 
inki?af  etdirilmasi)  oziinda  aks  etdirmasina  baxma¬ 
yaraq,  proses  yax§ila§dirma  tsikli  (PDCA)  TQM  -  da 
an  90X  istifada  edilan  iisuldur. 

Alti  Sigmada  isa  movcud  sistemi  yax$ila§dirmaq 
ii9un  DMAIC,  proses  dizaynini  yax$ila§dirmaq  ii9iin 
DMADV  va  yax§ila§dirma  layihalarindan  alda  edilan 
galirlarin  faydasim  hesabatlarda  aks  etdirmak  iujiin 
DMAICR  iisulundan  istifada  edilir. 

Sada  Alti  Siqma,  Sada  qanunlari  olan  mii§tari 
dayarini  anlamaq,  dayar  axi§  analizi,  davamli  axi§  va 
mukammallik  ila  Alti  Siqmanm  DMAIC  tsiklindan 
istifada  edir. 

Istifada  etdiklari  vasitalar 

Prosesi  yax§ila§dirma  saylarinin  asas  maqsadi, 
prosesin  9ixardigi  malumatlardan  faydalanaraq  nayin 
sahv  getdiyini  tapmaq  va  prosesi  inki§af  etdirmakdir. 
TQM,  Alti  Siqma,  Statistik  Miihandislik  va  Sada  Alti 
Siqmada  prosesda  nayin  sahv  getdiyini  tayin  etmakda 
istifada  edilan  bir  90X  farqli  vasitalar  vardir. 

Umumi  Keyfiyyati  idaraetma  (TQM)  umurniy- 
yatla,  statistik  va  analitik  asasli  vasitalardan  istifada 
edir.  Umumi  Keyfiyyati  idaraetma  (TQM)  90X  sayda 
vasitalardan  istifada  etmakla  barabar,  keyfiyyata  naza- 
ratin  yeddi  sada  vasitadon  (proses  axi?  cadvali,  sabab 
va  natica  analizi,  Pareto  analizi,  sapilma  diaqranu, 
histogram,  X-R  idara  cadvallari  va  i$  sxemlari), 
keyfiyyati  idaraetmanin  yeddi  vasitasindan  (  alaqa 
diaqrami,  ox  diaqranu,  matris  diaqranu,  matris  malu¬ 
mat  analiz  iisulu,  qarar  qabulu  prosesinin  diaqrami, 
ardicilliq  diaqrami  va  $abaka  diaqrami)  istifada  edir. 
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Keyfiyyate  nszarstin  yeddi  vasitasi  proseslardan  91x011 
naticalara  asaslanir  va  iralida  proses  ila  alaqadar 
sahvlarin  inevdana  galmasini  onlamak  1191111  istifada 
edilir.  Keyfiyyati  idaraetmanin  yeddi  vasitasi  isa 
onlayici  xiisusiyyatlara  malik  olub  galacak  dovrlar 
ii9iin  etibarlidir. 

Alti  Siqmada  da  Umumi  Keyfiyyati  idaraetmada 
(TQM)  istifada  edilan  ox§ar  vasitalardan  istifada 
edilir.  Bu  vasitalar  Iayihalandirma  vasitalarindan 
idaraettna  vasitalarina  va  sada  vasitalardan  statistik 
vasitalara  qadar  uzanar.  Alti  Siginamn  istifada  etdiyi 
vasitalardan  bazilari  bunlardir:  proses  xaritasi,  keyfiy- 
yat  funksiyasinm  inki^af  etdirilinasi,  ben9markinq, 
beyin  hticumu,  keyfiyyat  xarclarinin  tahlili,  miisahiba, 
ozunii  qiymatlandirma,  proseslara  statistik  nazarat,  ISO 
9000  va  s  kiniidir. 

Sada  Alti  Siqma  israfi  azaltmagi  va  elaca  da  yox 
etmayi  qar§isina  maqsad  qoydugu  1191111  Umumi 
Keyfiyyati  idaraetma  (TQM)  va  Alti  Siqmada  istifada 
edilan  statistik  vasitalarla  yana§i  analitik  vasitalardan 
da  istifada  edir.  Burada  ahamiyyatli  olan  an  uygun 
vasitanin  se9ilmasi  va  onun  neca  istifada  edilacayini 
bilmakdir. 

Natica 

-  TQM,  Alti  Siqma,  Sada  Alti  Siqma  iisullarinm 
hamismin  man^ayi  eyni,  yani  Yapon  keyfiyyat 
tadqiqat9ilari  tarafindan  inki§af  etdirilmi§dir.  Statistik 
Muhandisliyin  man§ayi  isa  ingiltara  va  AB§-  daki 
i^lara  asaslamr. 

-  Osaslandiqlari  nazariyyalara  galdikda  isa  TQM  - 
in  mii§tarilara,  Alti  Siqmanm  sahvsizlik  saviyyasini 
sifira  9evirmaya,  Statistik  Muhandisliyin  sahvlari 
ortaya  qoyaraq  aradan  qaldirmaga,  Sada  Alti  Siqmanm 


israfm  aradan  qaldirilaraq  sahvsizliya  asaslandigi 
goriiliir. 

-  Bu  iisullarin  proseslara  baxi$im  analiz 
etdiyimizda:  TQM-in  prosesi  davamli  yax§ila§dirmaga 
va  standartla$dirmaga  9ali§digim,  Alti  Siqmanm  dayi§- 
kanliyi  azaldaraq  prosesi  yax$ila§dirdigim  soylamak 
olar.  Statistik  Muhandislik  Alti  Siqma  kiini  sahvlari 
tayin  edir  va  onlan  aradan  qaldiraraq  prosesi  yax$i- 
la§dinr.  Sada  Alti  Siqma  isa  proseslari  suratlandirir  va 
prosesdaki  dayi?kanliyi  azaldaraq  prosesi  yax^ila^dinr. 

-  Bu  iisullarin  izladiklari  yana§malari  qiymat- 
landirdikda  TQM  -  da  prosesi  yax$ila§dirmaq  ii9iin  har 
kas  masuliyyati  oz  iizarina  goturmakla,  Alti  Siqma, 
Sada  Alti  Siqma,  Statistik  Muhandislikda  isa  prosesa 
layiha  idaraetmasi  ila  yanaijildigini  soylamak  olar. 

-  Proses  yax§ila§dirmada  istifada  edilan  usullara 
(metodologiya)  baxdigimizda  TQM  PDCA  tsiklini, 
Alti  Siqma  DMAIC  (DMADV  va  DMAICR)  tsiklini, 
Statistik  Muhandislik  on  addirm,  Sada  Alti  Siqma  Sada 
qanunlar  ila  Alti  Siqma  tsiklinindan  istifada  edir. 

-  Bu  iisullarin  proses  yax$ila$dirmada  istifada 
etdiyi  vasitalara  baxdiqda  TQM  analitik  va  statistik 
vasitalar,  Alti  Siqma  irali  statistik  va  analitik  vasitalari, 
Statistik  Muhandislik  statistik  vasitalari,  Sada  Alti 
Siqma  da  Alti  Siqmanm  istifada  etdiyi  vasitalardan 
istifada  edir. 

Proses  yax§ila§dirma  Usullari  §irkatlara  miikam- 
mal  keyfiyyat,  mii§tari  mamnuniyyati,  sahvsizlik,  israfi 
azaltmaq,  manfaat  kimi  faydalar  verir.  Proses 
yax?ila§dirma  Usullarmm  talab  va  taklif  ayrisinda  ilk 
novbada  taklifin  yax§ila$dinlmasina  diqqat  vetirilir. 

daha  sonra  mu§tari  istiqamatli  proseslara  ahamiyyat 
verilir. 
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